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(54) Process for the application of lacquer and decor to an object and process as well as 
device for the lamination of lacquer, decor, and adhesive onto a film 

(57) A process for the application of lacquer and decor to an object (18) provides for the 

following steps. A layer (12) of hardenable lacquer is applied to a flexible film (10) that has 

"release" properties; the applied lacquer is hardened, it remaining flexible together with the film 

(!0); a decor (14) is put on the lacquer layer (12) by means of the "release" technique; an 

adhesive layer (16) is put on the decor (14) by means of the "release" technique; and the lacquer 

layer, decor layer, and adhesive layer (12, 14, 16) are transferred from the film (10) to the object 

(18) through the "release" technique, the adhesive layer (16) lying at the very bottom against the 

object (18). 

Also described is a device for the lamination of lacquer (12), decor (14), and adhesive 
(16) onto a film (10), in which the decor and the adhesive (base lacquer) are put on in direct 
sequence without cooling of the decor. ' 
[see Fig. 4] 
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Description 

[0001] The invention concerns a process for the application of lacquer and decor to an 

object and a device as well as a process for the lamination of lacquer, decor, and adhesive onto a 
film. 

[0002] Described in the unpublished EP A 98 1 19 331.1 is a process for putting a color 

decor on a substrate, in which the following steps are provided for: 

[0003] A hardenable lacquer is applied to a support that has "release" properties, the 

hardenable lacquer is hardened, color decor is put on the lacquer, an adhesive is put on the color 
decor, and the mentioned lacquer layer, the decor, and the adhesive layer are applied from the 
support with "release" properties to the substrate being decorated in such a way that the adhesive 
layer lies at the very bottom against the substrate, the adhesive being activated by pressure 
and / or heat in order to adhere to the substrate. The adhesive layer is applied there in the 
conventional manner. The adhesive can involve an adhesive lacquer. The application of such an 
adhesive or lacquer takes place in the cited document in the conventional way, this referring to, 
for example, the use of an applicator roll. 

[0004] EP 0 573 676 B 1 describes a process for the application of a color decor to a 

substrate by way of the following steps: 

[0005] A first lacquer layer is applied to a flat support that has "release" properties; the 

first lacquer layer is partially cross-linked; a color decor is put on the partially cross-linked, first 
lacquer layer; a second lacquer layer is put on the color decor and likewise cross-linked; the 
partially cross-linked lacquer layers, together with the color decor, are transferred from the 
support to the substrate under pressure and / or elevated temperature; and the first and second 
lacquer layers are completely cross-linked on the substrate. 

[0006] The present invention is based on the realization that the partial cross-linking 

provided for in this prior art leads to a strong adhesion of the lacquer to the PVA film, which is a 
drawback for a large number of applications, because pulling off the film is made difficult. This 
drawback becomes apparent particularly in the decoration of objects of complicated shape. 
[0007] Supports with "release" properties are, as such, known (compare EP 0 573 676 

Al). Coming into consideration as flat supports with "release" properties are, in particular, 
certain papers or also plastic films that are designed or prepared on their surface in such a way 
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that, under certain conditions, applied colored layers or lacquer layers can be transferred onto a 
substrate through a kind of "peeling" (like a transfer). Coming into consideration here as 
supports with "release" properties for the present invention are, in particular, plastic films, such 
as, in particular, polyester films, that have a suitable separating layer so as to attain the "release" 
(peeling) properties. 

[0008] For the technique of color decoration in question here, it is important for a large 

number of applications. to prime the substrate with a lacquer in a suitable manner. 
[0009] The present invention has the objective of realizing a process for the application 

of a color decor to a substrate of the kind mentioned in the beginning in such a way that a 
priming of the substrate with very good adhesive and covering effect is attained. Furthermore, 
the process is intended to afford decorated substrates (objects) that make a very good optical 
impressioirof the decoration, in particular a depth effect of the coloration, a good adhesion of the 
applied color or lacquer layers among themselves, and also a high scratch and abrasion resistance 
of the lacquer layer covering the color decoration. 

[0010] The present invention uses a special technique for the application of the adhesive 

layer, namely, the so-called "release" technique. 

[0011] The process in accordance with the invention for the application of lacquer and 

decor to an object has at least the following steps: 

a) A layer made of hardenable lacquer is applied to a flexible film that has "release" 
properties; 

b) The applied lacquer is hardened, it remaining flexible together with the film; 

c) A decor is put on the lacquer layer by means of the "release" technique; 

d) An adhesive layer is put on the decor by means of the "release" technique; 

e) The lacquer layer, decor layer, and adhesive layer are transferred to the object from the 
film through the "release" technique, the adhesive layer lying at the very bottom against 
the object. 

[0012] The application of the cross-linkable lacquer, in particular UV-cross-linkable 

lacquer, in accordance with step a) can be carried out, for example, with an applicator roll. 
Particularly well suited as film material are PVA, ESI, and PVC. ESI in an ethylene-styrene 
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interpolymer; it is a copolymeric polyolefin (offered under the name ESI by the company DOW 
CHEMICAL). This material adheres under pressure and temperature, is readily shaped, can be 
very readily decorated by the so-called "release" technique, and is readily lacquered. 
[0013] Preferably used are certain UV-hardenable lacquers, namely, urethane acrylate, 

polyester acrylate, polyether acrylate, or epoxy acrylate. These lacquers have proven to be 
advantageous insofar as they do not adhere too strongly to the film material (in particular, PVA), 
but, on the other hand, they adhere well enough for a further processing of the coated film. The 
not too strong adhesion is advantageous for the "release" application of the coated film to the 
object, because it makes it easier to pull it off, this being particularly important in the region of 
edges or three-dimensionally shaped regions of the object. 

[0014] The mentioned UV-hardenable lacquers are particularly suitable for the above- 

mentioned process steps c) and d), in which the "release" technique is employed for the 
application of the decor and of the adhesive layer on top of it. 

[0015] Polyurethane adhesives, polyacrylates, or copolymers made of acrylates have 

proven especially suitable for the adhesive layer. 

[0016] Thus, a colored adhesive (also to be referred to as a base lacquer with adhesive 

properties) is applied to the decor by means of the "release" technique. Preferably used for this 
"release" application is a film made of polypropylene (PP). 

[0017] The invention also includes a device for the lamination of lacquer, decor, and 

adhesive onto a film with 

a heatable cylinder onto which a film with a lacquer layer and, on top of it, a first film 
with decor are laid under the action of pressure by means of a press roll, 
a device for pulling off the first film, so that the film and, on top of it, the lacquer layer 
and, on top of it, the decor remain on the cylinder, 

a device for putting a second film with adhesive on top of the decor on the cylinder, 
a device for pulling off the second film, and 

a device for winding up the film with the lacquer layer, decor, and adhesive on it or for 
taking off the same from the cylinder. 
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[0018] This device makes it possible for both a decor and a base lacquer to be applied 

practically in one step in direct succession onto a lacquered film. This has, first of all, cost 
advantages, but, beyond this, it has technical advantages as well. It has proven to be a drawback 
for the laminate in question when the decor lies for a long time before application of the adhesive 
(also referred to as "base lacquer," because it lies at the very bottom against the object being 
decorated) or when a change in temperature occurs between the application of the decor and of 
the adhesive (base lacquer). This leads to detrimental shrinkage and to drawbacks in terms of 
dimensional stability. 

[0019] For this reason, the invention also includes a process for the lamination of 

lacquer, decor, and adhesive onto a film, in which the film is heated during the lamination, the 
film remaining heated between the lamination of the decor and of the adhesive. 
[0020] In the following, sample embodiments of the invention will be discussed in 

greater detail on the basis of the drawing. Shown in 

Figures 1 to 4 are individual process steps for the application of lacquer and 

decor to an object and in 

Figure 5 a schematic depiction of a device for the lamination of lacquer, 

decor, and adhesive onto a film. 

[0021] Figure 1 shows the first stage of the process. Onto a film 10 made of, for 

example, PVA, ESI, or PVC is applied a layer 12 made of a UV-hardenable lacquer. The 
application can take place, for example, by means of a roll. 

[0022] There ensues a UV cross-linking of the lacquer, preferably a complete cross- 

linking (hardening), depending on the application. The film 10, made of the mentioned 
materials, is very flexible and elastic, so that a three-dimensionally shaped object and also edge 
regions of substrates to be decorated can be cleanly coated. 

[0023] The mentioned process is particularly suited for the application of lacquer, decor, 

and adhesive (base lacquer) to wood and woodlike materials. 

[0024] The system in accordance with Figure 1 , consisting of the film 10 and the cross- 

linked lacquer layer 12, is, in itself, a readily handled intermediate product. It can be wound up 
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on a roll, for example. Particularly when the above-mentioned preferred UV-hardenable 
lacquers and the mentioned materials are used for the film, the system is very elastic, flexible, 
and workable, this being of advantage for further processing in the decoration of the object. 
[0025] In the further processing, a decor 14 is applied, in accordance with Figure 2, on 

top of the lacquer layer 12. The decor 14 is colored and consists, in particular, of a disperse 
coloring substance, both sublimable and also non-sublimable disperse coloring substance coining 
into consideration. 

[0026] The decor 14 is put on the lacquer layer 12 by means of the ''release" technique, 

whereby, as support in the "release" process, films made of, in particular, polypropylene, 
polyethylene, or. siliconized paper can be used. Thus, the system shown in Figure 2, consisting 
of film 10, lacquer layer 12, and decor layer 14, is formed. 

[0027] In accordance with Figure 3, a layer 16, made of an adhesive, is applied on top of 

the decor 14, this also being done by means of the "release" technique. The "release" application 
can take place, in particular, from a film made of polypropylene (PP). Coming into 
consideration as adhesive is, in particular, a colored lacquer with adhesive properties, that is, one 
that becomes adhesive under the action of heat and, afterwards, produces a stable adhesive bond 
to the object being decorated. Formed, in this way is the system shown in Figure 3, which 
consists of film 10, lacquer layer. 12, decor 14, and adhesive 16. Coming into consideration for 
the adhesive layer are, in particular, polyurethane adhesives, polyacrylates, or copolymers made 
of acrylates. 

[0028] Figure 4 schematically shows how the laminate in accordance with Figure 2 is 

applied to. an object 18, the film 10 being pulled off in accordance with the "release" technique in 
such a way that the adhesive 16 adheres at the very bottom to the object 18 and the lacquer layer 
12 lies at the very top. The object 18 can be made, in particular, of wood or of a woodlike 
material. 

[0029] The preferably used UV-hardenable lacquer contains no solvent; this results in the 

fact that the film 10 is not attacked and has turned out to be important particularly when ESI is 
used. The given lacquers make possible a good separation during the subsequent "release" 
separation in accordance with Figure 4. 
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[0030] Figure 5 schematically shows a device for the lamination of lacquer 12, decor 14, 

and adhesive 16 onto a film 10; that is, the device in accordance with Figure 5 allows the process 
steps shown in Figures 1 to 4 to be performed in an advantageous manner. 
[0031] The finished product in accordance with Figure 1, that is, a film made of, for 

example, PVA, ESI, or PVC with a cross-linked lacquer layer 12 on top of it, is wound up on a 
roll 20. 

[0032] A film 22, on which the decor 14 is applied, is wound up on a further roll 24. The 

film 22 with the decor 14 is fed, together with the film 10, on which the lacquer layer 12 adheres, 
to a deflector roll 26, where the decor 14 comes to lie directly on the lacquer layer 1 2. The 
system thus formed, consisting of film 10, lacquer layer 12, decor 14, and film 22 (the latter 
made of, for example, PP, PE, etc.), is fed over a further deflector roll 28 onto a hcatable cylinder 
30, which rotates in the clockwise direction. The cylinder 30 is heated to temperatures in the 
range of 100 °C to 180 °C preferably in the range of 150 °C ± 20 °C A press roll 32 is pressed 
against the cylinder 30 by means of a pressing device 44 in order to achieve a total-surface 
lamination with intimate bonding of the layers. The pressure can lie in the range of 2 to 5 bar. 
The surface of the press roll 32 is furnished with silicon. 

[0033] After passing the press roll 32, the cylinder 30 rotates further in the clockwise 

direction and, at a wedge blade 34, the film 22 is pulled off the remaining laminate layers and 
passes over deflector rolls 38, 42 to a take-up roll 40 for further use. 

[0034] Thus, the system 46, consisting of film 10, lacquer 12, and decor 14, remains on 

the cylinder 30. 

[0035] On a roll 40 is situated a film 52 with adhesive 16 (base lacquer) on it. Via a 

deflector roll 54, the film 52 with the adhesive 16 is fed onto the cylinder 30 in such a way that 
the adhesive 16 comes to lie on the decor 14. The mentioned temperatures (preferably, for 
example, 150 °C ± 20 °C) remain in effect. The laminate thus passes between press rolls 56 with 
pressing means 58 and, after further rotation of the cylinder 30, reaches a further press roll 60 
with pressing means 62. 

[0036] The roll 60 also serves to pull the system consisting of film 10, lacquer layer 12, 

decor 14, adhesive 16, and film 52 off cylinder 30. After deflection around a deflector roll 64, 
the film 52 is pulled off by means of a wedge blade 66 and brought onto a take-up roll 74 for 
further use. Alter passing the wedge blade 66 and deflecting around a deflector roll 68, the 
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finished product, consisting of film 10, lacquer layer 12, decor 14, and adhesive 16, thus reaches 
a take-up roll 70 for further processing. 

Patent Claims 

1 . Process for the application of lacquer and decor to an object ( 1 8) with at least the 
following steps: 

a) A layer (12) consisting of hardenable lacquer is applied to a flexible film (10) that has 
"release" properties; 

b) The applied lacquer is hardened, it remaining flexible together with the film (10); 

c) A decor (14) is put on the lacquer layer (12) by means of the "release" technique; 

d) An adhesive layer (16) is put on the decor (14) by means of the "release" technique; 

e) The lacquer layer, decor layer, and adhesive layer (12, 14, 16) are transferred to the 
object (18) from the film (10) through the "release" technique, the adhesive layer (16) 
lying at the very bottom against the object ( 1 8). 

2. Process in accordance with Claim 1 , 
characterized in that 

the film (10) has PVA. 

3. Process in accordance with Claim 1 , 
characterized in that 

the film (10) has ESI. 

4. Process in accordance with Claim 1, 
characterized in that 

the film (10) has PVC 

5. Process in accordance with one of the preceding claims, 
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characterized in that 

the lacquer is UV-hardenable (cross-linkable). 

6. Process in accordance with one of the preceding claims, 
characterized in that 

the decor (14) contains a disperse coloring substance. 

7. Process in accordance with one of the preceding claims, 
characterized in that 

the decor (14) is pulled in step (c) from a film made of polypropylene, polyethylene, or 
siliconized paper. 

8. Process in accordance with one of the preceding claims, 
characterized in that, 

in step (a), the lacquer is applied by means of a roll. 

9. Process in accordance with one of the preceding claims, 
characterized in that 

the lacquer in step (b) is completely cross-linked and contains urethane acrylate and / or 
polyester acrylate and / or polyether acrylate and / or epoxy acrylate. 

10. Process in accordance with Claim 9, 
characterized in that 

the lacquer contains a reactive diluent, such as, for example, DPGDA, TPGDA, or 
HDDA. 

1 1 . Process in accordance with either Claim 9 or 10, 
characterized in that 

monofunctional acrylates are added to the lacquer. 

12. Process in accordance with Claim 9, 10 ; or 11, 
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characterized in that 

additives, such as spreading agents and / or deaerators and / or defoamers and / or slip 
agents and / or wetting agents and / or photoinitiators and / or fillers and / .or pigments are 
added to the lacquer. 

1 3. Process in accordance with one of the preceding claims, 
characterized in that 

the adhesive layer (16) is a single-component adhesive. 

14. Process in accordance with Claim 13, 
characterized in that 

the adhesive layer (16) is a polyurethane adhesive, a polyacrylate, or a copolymer made 
of acrylates. 

15. Process in accordance with one of the preceding claims, 
characterized in that 

step (a) is carried out under pressure at temperatures in the range of 1 00 °C to 1 80 °C, 
especially 100 °C to 150 °C. 

16. Device for the lamination of lacquer (12), decor (14), and adhesive (16) onto a film (10) 
with 

a heatable cylinder (30) onto which a film (10) with a lacquer layer (12) and, on 
top of it, a first film (22) with decor (14) is laid under the action of pressure by 
means of a press roll (32), 

a device (34, 40) for pulling off the first film (22), so that the film (10) and, on top 
of it, the lacquer layer (12) and, on top of it, the decor (14) remain on the cylinder 
(30), 

a device (50, 54) for applying a second film (52) with adhesive (16) on top of the 
decor ( 1 4) on the cylinder (30), 

a device (66, 72, 74) for pulling off the second film (52) , and 

a device (68, 70) for winding up- the film (10) with the lacquer layer (12) , decor 
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(14), and adhesive (16) on it or for taking the same from the cylinder (30). 



17. Process for the lamination of lacquer (12), decor (14) and adhesive (16) onto a film (10), 
in which the film (10) is heated during the lamination, 
characterized in that 

the film (10) remains heated between the lamination of the decor (14) and of the adhesive 
(16). 
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(57) Ein Verfahren zum Auftragen von Lack und De- 
kor auf einen Gegenstand (18) sieht folgende Schritte 
von Eine Schicht (12) a us hartbarem Lack wird auf ei- 
nen biegsamen Film (10) mit "Release'-Eigenschaft 
auf getragen; der aufgetragene. Lack wird gehartet, wo- 
bei er noch mil dem Film (10) biegsam 1st; ein Dekor 
(14) wird mittete "Releaee'-Technik auf die Lackschlcht 
(12) aufgebracht; eine Kleberschichl (16) wird mittels 
"ReleaseMechnik auf das Dekor (14) aufgebracht; und 



von dem Film (10) warden durch "Release'-Technik die 
Lack-, Dekor- und Kieberechicht (12, 14, 16) auf den 
Gegenstand (18) Obertragen, wobei die Kleberschichl 
(16) zuunterst am Gegenstand (18) anliegt. 

Es wird auch eine Vorrichtung zum Laminieren von 
Lack (12), Dekor (14) und Kleber (16) auf einen Film 
(10) beschrieben, bei der das Dekor und der Kleber 
(Grundlack) in direkter Folge ohne Abkuhlung des De- 
kors aufgebracht warden. 
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Beschr (bung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf- 
tragen von Lack und Dekor auf einen Gegenstand und 
eine Vbrrichtung sowie ein Verfahren zum Laminieren 
von Lack, Dekor und Kleberauf einen Film. 
[0002] In der nlcht vorverdfferrtlichten EP-A 98 119 
331 .1 ist ein Verfahren zum Aulbringen eines Farbde- 
kors auf ein Substrat beschrieben, bei dam folgende 
Schritte vorgesehen sind: 

[0003] Auf einen Trager mit ■Release'-Elgenschaft 
wind ein hartbarer Lack auf getragen, der hartbare Lack 
wird gehartet, auf den Lack wird Farbdekor auf gebracht, 
auf das Farbdekor wird ein Kleber aufgebracht, und vom 
Trager mil ■Release'-Eigenschaft warden die genannte 
Lackschlcht, das Dekor und die Kleberschichl so auf 
das zu dekorierende Substral auf getragen, da 8 die Kle- 
berschicht zuumerst auf dem Substrat aufllegt, wobei 
der Kleber durch Druck uncVoder Wfinme zum \ferWeben 
auf dem Substrat aktivierl wird. Die Kleberschicht wird 
dort in Cblicher Weise aufgebracht Bei dem Kleber kann 
es sich urn einen Hebefahigen Lack handeln. Das Auf- 
tragen eines solchen Klebers bzw. Lackes erfoigt bei 
dem genannten Dokument in der flblichen Weise, wor- 
unter z. B. die Verwendung einer Auf tragswalze zu ver- 
stehen ist. 

[0004] Die EP 0 573 676 B1 beschreibt ein Verfahren 
zum Auftragen eines Farbdekors auf ein Substrat mit 
lolgenden Schritten: 

[0005] Eine erste Lackschlcht wird auf einen flachigen 
Trager mit ■Release'-Eigenschaft aufgelragen; die er- 
ste Lackschicht wird teirvernetzt; auf die tsilvemetzte er- 
ste Lackschicht wird ein Farbdekor auf gebracht; auf das 
Farbdekor wird eine zweite Lackschicht aufgetragen 
und ebenfalls teilvemelzt; unter Druck und/oder erhdh- 
lerTemperatur warden die teiivernetzten Lackschichlen 
mttsamt dem Farbdekor vom Trager auf das Substrat 
uberfuhrt; und aul dem Substrat werden die ersten und 
zweiten Lackschichten vollvernetzt 
[0006] Die vorliegende Erfindung beruht auf der Er- 
kenntnis, daft die bei diesem Stand der Technik vorge- 
sehene Teilvemetzung zu einer starken Haftung des 
Lackes an der PVA-Folie f uhrt, was f Or eine Vielzahl von 
Anwendungen nachteilig ist weii das Abziehen der Foiie 
erschwert ist. Dieser Nachteil kommt insbesondere bei 
der Dekorierung von komplizierter geformten Gegen- 
standen zum Tragen. 

[0007] Trager mit " Release "-Eigenschaften 6ind als 
seiche bekannt (vgl. EP 0 573 676 A1 ). Ais flachrge Tra- 
ger mit 'Retease'-Eigenschaft en kommen insbesonde- 
re in Betracht bestimmte Papiere oder auch Kunststofl- 
folien, die an ihrer Oberflache so gestaltet bzw. prapa- 
riert sind, daB unter bestimmten Bedingungen aufgetra- 
gene Farbschichten Oder Lackschichten In der Art eines 
"Abpellens" (wie ein Abziehbild) auf ein Substral Qber- 
tragbar sind. Fur die hier vorliegende Erfindung kom- 
men Insbesondere als Trager mit "Retease'-Elgen- 
schalt Kunststofffolien, wie insbesondere Polyesterfoii- 



en, in Betracht, die eine geeignete Trennschichtaufwei- 
sen, um die 'Retease'-fAbpellJ-Eigenschaft zu errei- 
chen. 

[0008] Fur die hier in Rede stehende Technik der 
5 Farbdekorierung kommt s bei einer Vielzahl von An- 
wendungen darauf an, das Substrat in geeigneter Wei- 
se mit elnem Lackzu grundieren. 
[0009] Die vorliegende Erfindung hat das Ziel, ein 
Verfahren zum Auftragen eines Farbdekores auf ein 
10 Substrat der ein gangs genannten Art so auszugestai- 
ten, daB eine Grundierung des Substrates mit sehr guter 
Haft- und Abdeckwirkung erreicht wird. Weiterhin soil 
das Verfahren dekorierte Substrate (Gegenstande) lie- 
fern, die einen sehr gut en optischen Elndruck der De- 
i& koration zeigen, insbesondere eine Tiefenwirkung der 
Farbgebung, eine gute Haftung der aufgetragenen 
Farb- bzw. Lackschichten untereinander und auch eine 
hone Kratz- und Abriebfestigkelt einer die Farbdekorie- 
rung abdeckenden Lackschicht. 
[001 0] Die vorliegende Erfindung verwendet eine be- 
sondere Technikfurdie Auftrag der Kleberschicht, nam- 
lich die sog. "Release'-Technile 
[001 1] Das erfindungsgema&e Verfahren zum Auftra- 
gen von Lack und Dekor auf einen Gegenstand weist 
zumindest die lolgenden Schritte auf: 

a) Eine Schicht aus hartbarem Lack wird auf einen 
biegsamen Film mil "Retease"-Eigenschaft aufge- 
tragen, 

b) der aufgetragene Lack wird gehartet, wobei er 
noch mit dem Film biegsam ist, 

c) ein Dekor wird mittels "ReleaseMechnik auf die 
Lack-schicht auf gebracht, 

d) arte Kleberschicht wird mittels B Release n -Tech- 
nik auf das Dekor aufgebracht, und 

e) von dem Film werden durch "Release^Technik 
die Lack-, Dekor- und Kleberschicht auf den Ge- 
genstand Obertragen, wobei die Kleberschicht zu- 
unterst am Gegenstand anliegt 

[001 2] Die Auft ragung des vernetzbaren Lackes, ins- 
besondere UV-vemetzbaren Lackes gemaB Schritt a) 
kann z. B. mit einer Auftragswalze durchgefuhrt werden. 
Ais Film-Material sind insbesondere gut geeignet PVA, 
ESI und PVC. ESI 1st ein Ethylen-Styroi-lnlerporymer, 
es ist ein coporymeres Poiyolefin (angeboten unter der 
Bezeichnung ESI von der Fa. DOW CHEMICAL). Die- 
ses Material klebt unter Druck und Temperatur, ist gut 
verformbar, lafit sich sehr gut mit der sog. "Release 1 - 
Technlk dekorleren und ist gut lackierbar. 
[0013] Bevorzugt werden bestimmte UV-hartbare 
Lacke verwendet, namlich Urettianacrylat, Polyeste- 
racrylat, PoiyetheracryiatoderEpoxyacrylat. DieseLak- 
ke haben sich insofem als vorteilhaft erwiesen, daB sie 
nlcht zu stark auf den Fllm-Materlallen (Insbesondere 
PVA) haften, andererseits aber gut genug haften fur ei- 
ne weltere Verarbeltung des beschlchteten Films. Die 
ntcht zu starke Haftung ist fur die "release'-Auftragung 
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das bsschichteton Films auf den Gegenstand vorteil- 
haft, da sie das Abziehen erlelchtert, was insbesondere 
im Bereich von Kanten Oder dreidhiensional geformten 
Beretehen des Gegenstandes bedeutsam 1st. 
[0014] Die genannten UV-hartbaren Lacks eign n 
sich besonders fur die oben genannten Vertahrens- 
schfltte c) und d), bei denen die •Reiease"-Technik eh- 
gesetzt wird zum Auftragen des Dekors und der Kleber- 
schlchi darOber. 

[0015] Als besonders geeignet fur die Kleberschicht 

haben sich Polyurethankleber, Pofyacrylate Oder Copo- 

lymere a us Acryiaten erwiesen. 

[001 6] Bevorzugl wird also mittels "Release'-Technik 

aut das Dekor ein farther Kleber (auch als Grundlack 

mil klebrigen Eigenschaften zu bezeichnen) aufgetra- 

gen. FOr diesen "Release'-Auttrag wird bevorzugt eine 

Foiie a us Potypropyien (PP) verwendet. 

[0017] Die Erflndung beinhaJtet auch eine Vorrichtung 

zum Laminieren von Lack, Dekor und Kleber auf einen 

Film mit 

einem heizbaren Zylinder auf den ein Film mil Lack- 
Schicht und darOber eine erste Foiie mit Dekor un- 
ter Druckeinwirkung mittels einer Andrflckwalze 
aufgelegt werden, 

- einer Einrichlung zum Abziehen der ersten Foiie, 
so daft der Fiim und darauf die Lack-Schicht und 
darauf das Dekor auf dem Zylinder verbleiben, 

- einer Einrichtung zum Aufbringen einer zweiten Fo- 
iie mit Kleber fiber das Dekor auf dem Zylinder, 

• einer Einrichtung zum Abziehen der zweiten Foiie, 
und 

• einer Einrichtung zum Aufwlckeln des Films mit 
Lack-Schicht, Dekor und Kleber darauf, oder zum 
Abnehmen desselben vom Zylinder. 

[0018] Diese Vorrichtung ermoglicht, da 8 auf einen 
lackierten Fiim eowohl eh Dekor als auch ein Grundlack 
praklisch in einem Schritt direkt auf einandert olgend auf- 
gebracht werden konnen. Dies hat zunachst Kostenvor- 
teile, darOber hinaus aberauch technische \forteile: Es 
hat sich erwiesen, daB bei dem in Rede stehenden La- 
minat es nachteilig 1st, wenn das Dekor vor dem Auftrag 
des Klebers (auch als n Grundbck a zu bezeichnen, da er 
zuunterst am zu dekorierenden Gegenstand in Anlage 
kommt) lange liegt oder zwischen dem Auftragen des 
Dekors und des Klebers (Grundlackes) eine Tempera- 
turanderung stattfindet. Dies fQhrt zu nachteiligem 
Schrumpfen und zu Nachteilen hinsichtlich der Dimen- 
sionsstabilltat. 

[001 9] Deshalb beinhaitet die Erfindung auch eh Ver- 
tahren zum Laminieren von Lack, Dekor und Kleber auf 
einen Film, bei dem der Film wahrend des Laminierens 
geheizt wird, wobel der Film zwischen dem Laminieren 
des Dekors und des Klebers geheizt bleibt 
[0020] Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung anhandder Zelchnung naher erifiutert. Es 
zeigt bzw. zeigen: 



Figuren 1 bis 4 einzelne Verfahrensschritte zum 
Auftragen von Lack und Dekorauf 
einen Gegenstand; und 

5 Figur 5 schematisch eine Vbrrichtung 

zum Laminieren von Lack, Dekor 
und Kleber auf einen Film. 

[0021] Flgur 1 zeigt die erste Stufe des Verfahrens. 
10 Auf einen Film 10 aus z. B. PVA, ESI, PVC wird eine 
Schicht 12 aus UV-hartbarem Lack aufgetragea Die 
Auftragung kann z. B. mittels einer Waize erfolgen. 
[0022] Danach erfolgt ehe UV-Vemetzung des Lak- 
kes, bevorzugt eine Vollvemelzung (HSrtung), ]e nach 
1& Applikation. Der Film 10 aus den genannten Materialmen 
1st sehr biegsam und elastisch, so daB ein drefcJImen- 
sional geformter Gegenstand und auch Kanten be re iche 
von zu dekorierenden Substraten sauber beschichtet 
werden konnen. 

[0023] Besonders geeignet ist das genannte Verfah- 
ren zum Auftragen von Lack, Dekor und Kleber (Grund- 
lack) auf Holz und holzartige Materialien. 
[0024] Das System gema3 Flgur 1 aus Fiim 10 und 
vemetzter Lack-Schicht 12 ist ein fflr sich handhabbares 
Zwischenprodukt. Es kann z. B. auf ehe Rolls gewickelt 
werden. Insbesondere bei Verwendung der oben ge- 
nannten bevorzugten UV-hartbaren Lacks und der ge- 
nannten Materialien fur den Film ist das System sehr 
elastisch, biegsam und geschmeidig, was fur die weite- 
re Verarbeitung bei der Dekoration von Gegenstanden 
vorteilhaft ist 

[0025] Bei der weiteren Verarbeitung wird zunachst 
gemfiB Flgur 2 ein Dekor 14 Ober die Lack-Schicht 12 
auf getragen. Das Dekor 1 4 ist larbig und besteht insbe- 
sondere aus einer Dispersionsfarbe, wobel sowohl sub- 
limisrbare als auch nicht sublimierbare Dispersionsfar- 
ben h Betracht kommen. 

J002S] Das Dekor 14 wird mittels ■Release"-Technik 
auf die Lack-schicht 12 aufgebracht, wobei als Trager 
im "Release"-Verfahren Folien aus insbesondere Poiy- 
propylen, Polyethylen oder silikonisiertem Papier ver- 
wendet werden konnen. Es enlstehl so das in Figur 2 
gezeigle System aus Film 10, Lack-schteht 12 und De- 
korschicht 14. 

[0027] GemaB Figur 3 wird Ober das Dekor 14 eine 
Schicht 16 aus einem Kleber auf getragen, und zwar 
ebenfalls mittels "Release'-Technik. Die "Release"-Auf- 
tragung kann insbesondere von einer Foiie aus Polyp ro- 
pylen (PP) erfolgen. Als Kleber kommt insbesondere ein 
tarblger Lack in Betracht mil klebrigen Eigenschaften, 
also ein Lack, der unter Warmeeinwirkung Webrig wirkl 
und cfanach eine stabile Kleberverblndung zum zu de- 
korierenden Gegenstand herstellt. Es entsteht so das in 
Flgur 3 gezelgte System aus Film 10, Lackschicht 12, 
Dekor 1 4 und Kleber 1 6. FOr die Kleberschicht kommen 
insbesondere in Betracht Polyurethan kleber, Poiyacryl- 
ate, oder Copolymere aus Acryiaten. 
[0028] Figur 4 zeigt schematisch, wie das Laminat ge- 
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maB Figur 3 auf e inert Gegenstand 1 8 auf get ragen wind, 
wobei gemaB der Ttelease"-Technikder Film 10 abge- 
zogen wird, so daft der Kleber 16 zuunterst am Gegen- 
stand 1 8 anhaftet und die Lackschichl 1 2 zuoberst liegt. 
D r Gegenstand 18 kann insbesondere aus Holz oder 
einem holzartlgen Werkstotf bestehen. 
[0029] Der bevorzugt verwendele UV-hartbare Lack 
enthalt kein Losungsmittel, wodurch errebht wird, daB 
der Film 10 nicht angegriffen wird, was Insbesondere 
bei Verwendung von ESI sich als wichtig hsrausgesteilt 
hat. Die angegebenen Lacke ermoglichen eine gute 
Trennung bei der abschlieBenden ■Retease'-Abiosung 
gemaB Figur 4. 

[0030] Figur 5 zeigt schemalisch eine Uorrfchiung 
zum Laminieren von Lack 12, Dekor 14 und Kleber 16 
aul einem Film 1 0, d. h. mit der Vorrichlung gemaB Figur 
5 lassen sich die in den Figursn 1 bis 4 gezeigten Ver- 
lahrensschrltle In vorteilhalter Welse ausfOhren. 
[0031] Auf einer Rolls 20 1st das fertige Produkt ge- 
maB Figur 1 aufgerollt, d. h. eh Film aus z. B. PVA, ESI 
oder PVC mit darauf vemetzter Lack-Schicht 12. 
[0032] Auf einer weiteren Rolle 24 isl eine Folie 22 
aufgerollt, auf der das Dekor 14 aulgetragen 1st. Die Fo- 
lie 22 mit dem Dekor 14 wird gememsam mil dem Film 
1 0, auf dem die Lackschicht 1 2 haftet, zu einer Umlenk- 
rolle 28 getuhrt, wo das Dekor 14 direkt auf der Lack- 
schicht 12 zu liegen kommt. Das so gebildete System 
aus Film 1 0, Lackschicht 1 2, Dekor 1 4 und Folie 22 (letz- 
tere z. B. aus PP, PE etc.) wird uber eine weitere Um- 
lenkrolle 28 auf einen heizbaren Zylinder 30 getuhrt, der 
sich im Uhrzelgersinn dreht. Der Zylinder 30 ist auf Tem- 
peraturen im Bereich von 100°C bis 180 ft C, bevorzugt 
im Bereich von 160°C ± 20°C geheizt. Eine AndrOck- 
walze 32 wird mittels einer AndrOckeinrichtung 44 ge- 
gen den Zylinder 30 gedrOckt, urn eine ganzflachlge La- 
in hierung mit innigem Verbund der Schichten zu errei- 
chen. Der Druck kann im Bereich von 2 bis 5 bar liegen. 
Die Oberflache der AndrOckwalze 32 1st mit Silikon ver- 
sehen. 

[0033] Nach Passieren der AndrOckwalze 32 rotiert 
der Zylinder 30 waiter im Uhrzelgersinn und an einem 
Keil 34 wird die Folie 22 von den Obrigen Laminatschich- 
ten abgezogen und geiangt uber Umtenkroilen 38, 42 
auf eine Aufwickelrolle 40 zur weiteren verwendung. 
[0034] Auf dem Zylinder 30 verbleibt also das System 
46 aus Film 10, Lack 12 und Dekor 14. 
[0035] Auf einer Rolle 40 befindet sich eine Folie 52 
mit Kleber 16 (Grundlack) darauf. Uber eine Umlenkrok 
le 54 wird die Folie 52 mit dem Kleber 16 so auf den 
Zylinder 30 gefOhrt, daB der Kleber 16 auf dem Dekor 
14 zu liegen kommt. Es wirken weiterhin die genannten 
Temperaturen (bevorzugt z. B. 150°C ± 20'C). Das La- 
in inat geiangt so zwischen eine AndrOckwalze 56 mit 
AndrOckmltteln 58 und nach weiterer Drehung des Zy- 
llnders 30 zu einer weiteren AndrOckwalze 60 mil An- 
drQckmitteln 62. 

[0036] Die Walze 60 dient auch zum Abnehmen des 
Systems aus Film 10, Lackschicht 12, Dekor 14, Kleber 



16 und Folie 52 vom Zylinder 30. Nach Umlenkung urn 
eine Umlenkrolle 64 wird mitt Is eines Keils 66 die Folie 
52 abgezogen und auf eine Aufwickelrolle 74 gebracht 
zur weiteren V rwendung. Nach Passieren des Keils 66 
5 und Umlenkung urn eine Uml nkrolle 68 geiangt somit 
das fertige Produkt aus Film 10, Lackschicht 12, Dekor 
14 und Kleber 1 6 aul eine Aufwickelrolle 70 zur weiteren 
Verarbeitung. 

10 

Palentanspruche 

1. Verfahren zum Auftragen von Lack und Dekor auf 
efoen Gegenstand (18) mit zumlndest folgenden 

« Schritten: 

a) Eine Schcht (12) aus hartbaram Lack wird 
auf einen blegsamen Film (10) mit "Release 1 - 
Eigenschalt aulgetragen, 
20 b) der aufgetragene Lack wird gehartet, wobei 

er noch mit dem Film (10) biegsam ist, 

c) ein Dekor (14) wird mittels "ReleaseMech- 
nikauf die Lackschicht (12) aulgebracht, 

d) eine Kleberschicht (16) wird mittels n Re- 
25 tease'-Technik auf das Dekor ( 1 4) aufgebracht, 

und 

e) von dem Film (10) werden durch * , Release n - 
Technik die Lack-, Dekor- und Kleberschicht 
(12, 14, 16) aul den Gegenstand (18) ubertra- 

30 gen, wobei die Kleberschicht (16) zuunterst am 

Gegenstand (18) anliegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

55 der Film (10) PVA aufweisl. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 
der Filrn (10) ESI aulweist 

40 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 
der Film (10) PVCaufweist. 

45 5. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

der Lack UV-hartbar (vemetzbar) ist. 

« s. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Dekor (14) eine Dispersionsfarbe enthalt. 

55 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Dekor (14) in Schritt (c) von einer Folie aus Po- 
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lypropyten, Polyethylen, odersilikon isle item Papier 
abgezogen wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- 

ch , 5 

dadurch gekennzelchnet, daB 

in Schritt (a) der Lack mlt einer Walze aufgelragen 

wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprfi- 10 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
der Lack in Schritt (b) voUvernetzt wird und Uretha- 
nacrytet und/oder Polyesteracrylat und/oder Polye- 
theracrylat und/oder Epoxyacrylat enthalt is 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzelchnet, daB 

der Lack einen Reaktiwerdunner, wie z. B. DPGDA, 
TPGDA oder HDDA, enthalt. 20 

11. Verfahren nach einem der Ansprtiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzelchnet, daB 

dem Lack monofunktionelle Aery late zugesetzt 
sind. 25 



kung mittels einer Andruckwalze (32) aulgelegt 
werden, 

- einer Einrichtung (34, 40) zum Abziehen derer- 
sten Foli (22), so daB der Film (1 0) und darauf 
die Lack-Schicht (12) und darauf das Dekor 
(14) auf dem Zylinder (30) verbleiben, 

- einer Einrichtung (50, 54) zum Aufbringen einer 
zweiten Folie (52) mit Kleber (16) Qberdas De- 
ter (14) auf dem Zylinder (30), 

- einer Einrichtung (66, 72, 74) zum Abziehen 
der zweiten Folie (52), und 

- einer Einrichtung (68, 70) zum Aufwickeln des 
Films (10) mil Lack-Schicht (12), Dekor (14) 
und Kleber (16) daraul, oder zum Abnehmen 
desselben vom Zylinder {30). 

17. Verfahren zum Laminieren von Lack (12), Dekor 
(14) und Kleber (16) auf einen Film (10), bei dem 
der Film (10) wahrend des Laminierens geheizt 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

der Film (10) zwischsndem Laminieren des Dekors 

(14) und des Klebers (16) geheizt blelbt. 



12. Verfahren nach einem der Anspruche 9, 10oder11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
dem Lack Additive, wie Verlaulsmrttel und/oder Ent- 
I utter und/oder Entschdumer und/oder Slipagentien 30 
und/oder Benetzungsmlttel undADder Phololnltiato- 
ren und/oder Fullstoffe und/oder Pigmente zuge- 
setzt slnd. 



13. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- *s 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Kleberschicrrt (16) ein Einkomponentenkleber 

ist 

40 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Kleberschicht (16) ein Polyurethankleber, ein 
Polyacrylat, oder efc Copolymer aus Acrylaten ist. 

45 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
Schritt (e) unter Druck durchgeluhrt wird mit Tem- 
peraturen im Bereich von 100°C bis 180°c, insbe- so 
sondere100°C bis 150° C. 

16. Vbrrichtung zum Laminieren von Lack (12), Dekor 
(14) und Kleber (16) auf einen Film (10) mit 

55 

einem heizbaren Zylinder (30) auf den ein Film 
(1 0) mlt Lack-Schicht (1 2) und darCber eine er- 
ste Folie (22) mit Dekor (14) unter Druckeinwir- 
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